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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Steuern des Kutters bel der Herstellung von WurstbrSt 



(57) Die Erfindung betrrfft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Steuern des Kutterns zur Herstellung 
, von Wjrstbrat, insbesondere Bruhwurstbrat 
Aufgabe der Erfindung ist es» ein Verfahren zu entwik- 
kein, das eine Ermittlung der maximal mOglichen Schut- 
tung (Wassermenge) entsprechend den spezifischen 
Eigenschaften des Rohstpffes wdhrend des Kutterpro- 
zeBes ermOglicht und werterhin den Schneiddruck 
uiid/oder Durchf luBspalt als HaHekraft fur den Rohstoff 
stdndig im optimalen Bereich hdft. 

ErfindungsgerriaB wird erst nur der Reisch- oder 
Fleisch/Fettanteil der herzustellenden Bratmasse ohne 
SchQttungsmehge und ohne weitere Ingredienzien ein- 
gebracht und in einer fblgenden MeBwertermittiungs- 
phase bei laufender ZerWeinerung der Zuriahmewert 
der VViderstandskraft (Viskositat) der Masse ermittelt. In 
Abhangigkeit vpm Anstiegsverhalten der Widerstands- 
kraft (Viskositat) der Masse wird die Schuttungsmenge 
berechnet und anschlieBend zugegeben. 
Mit diesen Verfahrensschritten oder autark wird in 
Abhangigkeit von den yerfahrensb^rhrherdeh Pro- 
zeBparametern und den Stoffzustandsanderungen, der 
Schneidhaubehraum und/oder Durchf luBspalt in der 
Schneidhaube in der GrOBe und/oder Geometrie 
und/odei; Lage wahrend der ProzeBstufen verandert 
Gegenstand sirid auch mehcere Vbrrichtungsvariahten 
zur DurchfQhrung des Verfahrens. 
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. Beschreibung ' wahrend der ZerWeinerung die ErrtwicWung des Bin- 

durigszustandes zu bestimmen und eine bzw mehrere 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Wasserschuttungen vorzunehmen. Hier wird ebenfalls 

Steuern des Kutterns zur Herstellung von WurstiDrat nur auf einen Parameter abgestelrt Es hat sich auBer- 

insbesondere BrGhwurstbrat 5 dem gezeigt dass die indirekt gemessenen Werte zu 

Urn ein Brat rrrit hoher Ausbeute und guten optischen . 'fieta Y° n anderen GrOBen beeinfluBt werden und fQr 

und sensorischen Eigenschaften herzustelleh, sind eine Auswertung zu ungenau sind. In der DE OS 

mehrere Verfahrensparameter einzuhalten, die wie- ; 4022281 wird vorgeschlagen, die SchubspannungAfis- 

derum von den Reisc^ie^enschaften beeinfluBt wer- kositat des Brates laufend zu messeri und davon 

den. Zum einen muB das MuskelerweiB durch die. io abhangigdieMesserdrehzahl.b^ 

ZerWeinerung maximal aufgeschlossen werden, es darl ZerWeinerurtg zu steuern. Grundlage dieser LOsungen 

aber durch die entstehenden hflheren Tenperaturen istdie ErkenntnisvomtunktkjnalenZusammenhangder 

nicht koagulieren. Das Fett soil optimal emulgiert wer- Zunahme der Viskositat der Bratmasse beim ZerWei- 

den, urn strukturbildend im Fett-EiweiB-Komplex zu wir- , nern mft dem ProzeBaWauf. Eine brauchbare LOsuhg 

ken. pie WasserschOttung ist optimal bei, bzw. nach der is 7ur Bestimmung der clptimalen Wassermengenzugabe 

maximalen ErweiBautschlieBung durchfQhrbar. Die (SchQttung) unter Berucksichtigung des Wasserbinde- / 

GrOBe der Wasserzugabe beeinfluBt wesertUich die vermGgens des aufgeschlossenen EiweiBes enthalten 

Ausbeute, eine uberdosierung verrrtindert aber. die Brat- diese Lflsungsvorschiage nicht 

qualitat urtd fQhrt zu Fehlprodukfionen. Zum SchneidprozeB im Kutter ist es bekannt dass der 

Diese Bedingungen sind aber vom Fleischeinsatz der 20 von der Schneidhaube (Messerhaube) gebildete Raum 

jeweiligen Charge abhangig. Die Fleischqualitat und die e ^ ne Stauwirkung fiat, die die Schneidwirkung beein- 

ArrteileanFett, EiweiB, Bindegewebe u.a. schwanken in fluBt. 

Abhangigkeit von vielen Faktoreh wie Tierrasse/ Alter * Es wurde deshaib schon eine herausnehmt^re Stau- 

und FGtterung. Es kann deshaib kejn allgemeingOltiges wand vorgeschlagen (DE PS 962042). Eine VerWeine- 

standardverfahren vorgegeben werden. O 25 rung des Schneidhaubenraurnes bewirkt einen 

Das Gleiche betrifft den SchneidprozeB an sich. starkeren RQckstau der Bratmasse und damit eine 

Bekannte EinfluBfektoren sind z. B. die Messerdreh- . intensrvere ZerWeinerung und Mischung, was bei der 

zahl. der Schneidspalt und eine gute Bratzu- und -ablei- Bruhwurstherstellung erwGnscht ist FOr die Rohwurst- 

tung' am Messerkopt Mit zunehmendem herstellung fOrdert eiri geringer RQckstau dagegeneine 

ZerWeinerungsgrad des Brates nimmt auch der EinfluB 36 gute KGmung. Die gleiche Wirkung haben Einsatze in 

der Viskositat auf den Schneid- und Mischvorgang zu. -. der Messerhaube (DE PS 958723). Diese LOsungen 

Die bekannten Standardeinstellungen entsprechen ermOglichen aber nur vorab eine grobe Anpassung an 

deshaib nicht den optimalen Werten. die Schneidaufgabe und Heiben wahrend des Kutter- 

prozesses unverandert 

[Stand der Technik] 35 [0003] Der Bratzustand wahrend des ZerWeine- 

rungsprozesses durchiauft mehrere Phasen und veran- 

[0002] Der KutterprozeB wird gegenwartig in der dert sich mit zunehmenden ZerWeinerungsgrad. Die 

Praxis aus den pben aufgef Qhrten GrGnden individuell feste Enstellung der Geometrie wirkt somit nur in einem 

nach Erfahrung der Bedienperson bzw. nach abgeleite- begrenztem Kutterzeitraum optimal, 

ten Standafdwerten durchgefOhrt, die kein dptimales 40 Ein zu starker RQckstau durch den Schneidhauben- 

Ergebnis gewahrfeisten. ' raum bewirkt auch eine unerwunschte Erwarmung der 

Zur Verbesserung des Prozesses wird in der DE OS Bratmasse. Der RQckstau ist die Folge von staff lichen 

3608856 vorgeschlagen, beim ZerWeinern nach einer Zustandslbrmen und Schneidparametem bezogen auf 

GrundschQttungvon Wasser die Temperatur nach einer eine starre Haubengeometrie. 

bestimmten Zeit zu messen. und die restliche SchGt- 45 Zur Veranderung des Scfmeidhaubenraumes ist in der 

tung in Abhangigkeit von der Temperaturdifferenz einer DE PS 20230&6 vorgeschlagen worden. die Winkellage 

; Standardcharge vorzunehmen. Hiermit wind nur auf die d& Messer zu verandern. Das wird durch einen auf- 

Erzielung einer optimalen Endtemperatur orientiert. wendige Verstellmechanik bewirkt, die deshaib in der 

In dem DD WP 238719/ DE OS 3621871 wird als Praxis nicht angewendet wird. 

Grundlage einer Steuerung die Messung der Stromleit- so §ekannt ist aus der Lrteratur auch die Wirkung des 

fahigkeit der Bratmasse vorgeschlagen. Die LOsung sogenannten Schneidspartes zwischen der Kutter- 

geht aufgrund der Messung dieses Parameters von schQssel und den Messem fQr den ZerWeinerungsgrad, 

einer Ermittlung des optimalen Auskutteruhgsgrades wobei der EinfluB des Schneidspartes in der Schneid- . 
aus, berOcksichtigen aber nicht die arxleren Bedingun-. .... haube dabei. itoersehen.wird..Arh Measerkppt sind die : 

gen des Prozesses und steuert nur die Kutterzeit bzw. ss Messer deshaib bei eihigen Schneidmischern radial 

deren Abbruch. verschiebbar befestigt- 

Aus den DD WP 221064 und 260013 ist bekannt, auf Eine stoffzustandsabhangige Einstellung des Schneid- 

der Grundlage des Leistungsverlaufes des Antriebes . spartes ist nicht OWich. Die aufwendige radiale Ver- 
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schiebbarkeit der Messer dient dazu, bei Einsatz neuer 
bzw. nachgeschlrffener Messer einen mdglichst gerin- 
gen SchnekJspaH zur KutterschOssel zu gewahrleisten. 
Far die verschiedenen Bratsorten werden die Messer- 
kfipfe insgesamt ausgewedhseft, . was auch einen 5 
erheblichen Aufwand erfordert 



[Aufgabe der Erfindung] 

[0004] Aufgabe der Erfindung ist es, etn Verfahren 
zu entwickeln, das eine ErmittJung der maximal mOgli- 
chen SchOttung (Wassermenge) entsprechend den 
spezrfischen Eigenschaften des Robstoffes wahrend 
des KutterprozeBes unter Einhattung der Qualitat der 
Bratmasse ermOglicht und werterhin den Schneiddruck 
und/oder DurchfluBspaft als Haltekraft fflr der> Rohstoff 
standig im optimalen Bereich, entsprechend der jeweili- 
gen Bratsorte und des ProzeBablaufes, halt 
[0005] ErfindungsgemaB wird die Aufgabe durch 
die Merkmale des Anspruches 1 gelOst. Weitere spezi- 
elle Ausgestaltungen der Verfahrensschritte sind in den 
UnteransprQchen dargelegt, 

[0006] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, 
dass ein von richt relevarrten GrOBen unbeeirtfluSter 
* Viskositatsverlauf und damit auswertbare MeBwerte nur 
bei Kutterung der reinen Fleischmasse gegeben ist. Die 
ZunahmegrOBe der Viskositat ist dabei kennzeichnend 
fQr das speztfische WasserbindungsvermOgen. 
Wesentlich for die qualitativ einwandfreie Wertung der 
MeBwerte ist in dieser Phase die weitgehende Vermei- 
dung des Temperaturanstiegs in der Masse. Das erfolgt 
durch geeignete MaBnahmen wie z.B. KOhlung und Ein- 
stellung des Schneiddruckes und/oder DurchfluBspal- 
tes gemae dieser Erfindung. Auf der Qrundlage von 
Vergleichwerten kann die optimaie Wassermenge fQr 
die Charge durch einen ProzeBrechner somit berechnet 
werden. 

Die Erfindung geht werterhin von der Erkenntnis aus, 
daB im Bereich der Schneidhaube der wesentliche 
Arrtal der Zerkleinerungsund Mischarbeit erfblgt. Das 
ist bedingt durch die hohen Messerdrehzahlen. Die 
Messer Ziehen dabei die Bratmasse in die Schneid- 
haube und der Schnitt erfolgt Qberwiegend gegen die 
Tragheit der Bratmasse und den sich aufbauenden 
Schheiddruck. Dadurch ist die anteilige Schneidarbert 
zwischen den Messern und der. Schneidhaubenwan- 
dung wesaitlich grOBer als die zwischen den Messern 
und der SchQsselwandung. Mrt einer Veranderung des 
Schneidhaubenraumes und des DurchfluBspattes im 
Berach der Schneidhaube ist somit eine grOBere 
Beeirrf lussung und Steuerung der Schneid- und Misch- 
arbeit mftglich. Werterhin sind die Bedingungen zum 
ZerWeinerungsbeginn, bei dem die Masse in Fleischs- 
tOcken voriiegt, weserrtiich anders als zum AbschluB. 
Die fertige Bratmasse (BrOhwurst) hat einen plastisch- 
viskosen Zustand. 

Mit einer Veranderung des Schneidhaubenraumes 
und/oder des DurchfluBspattes Gber die Zert des Zer- 



Weinerung^jrozesses wird erfindungsgemaB eine Opti- 
mierung erziert. Die Verarbertungszeiten werden 
' verkurzt, die Temperatur der Bratmasse kann im Verfah- 
rensaWauf beeinfluBt und die Qualitat der Bratmasse 
erhoht werden. Weiterhin wird die Optimieriing der 
WasserschQttung durch die bessere TemperaturfQh- 
rung und den verbesserten EiweiBaufschluB unter- 
stQtzt 



10 [Belsplele] 

[0007] Nachfojgend soil das Vertahreri und die Vor- 
richtung an zwei Beispieien fQr eine BrOhwurstcharge 
eriautert werden. 

is [0008] Die Figur 1 zeigt den Viskositats- und Tem- 
peraturverlauf wahrend des Kutterprozesses. Die 
Fleischmenge Oder das Reisch/Fettgemisch ohne die 
rezepturabhangigen Ingredienzien wird in die Kutter- 
schOssel gegeben, wobei bereits eine Vorza-Weina-ung 

20 erfolgt. Nunmehr beginnt die ZerWeinerungsphase mit 
vorgegebener Messerdrehzahl, die auch die Phase der 
MeBwertermittlung beinhaltet. 
In einem Zeitraum von ca. 60 bis 100 s wird mtttels 
eihes in der Masse getauchten Sensors die Wider- 

25 standskraft (Viskositat) gemessen. Gleichzeitig erfblgt 
eine intensive Kuhlung z. B. mittels Kuhlmittei in einer 
doppelwandigen Schneidhaube. Der durch die KOhlung 
veranderte Temperaturverlauf wird in Rgur 1 qualitativ 
dargestellt. Die Viskositat nimmt mit der AufschlieBung 

30 des EiweiBes standig zu. 

Die GrOBe der Zunahme (Anstieg der vikositatskurve) 
wird von einem Rechner zwischengespeichert und mit- 
tels Vergleichswerten die SchQttungsmenge berechnet. 
Dabei wird ein geringer Temperaturanstieg der Masse 

55 komgierend berOcksichtigt Nach einer vorgegebenen 
Zeit wird diese SchOttung als Wasser/Eismischung 
zugegaben. 

Gleichzeitig Oder anschlieBend werden die rezeptab- 
hangigen Ingredienzien und ggf. der Fettanteil hinzuge- 

40 fQgt und nach einer Misch- und Emulsibhsbildungs- 
phase der KutterprozeB bratspezrf isch beendet. 
In einem zweiten Beispiel wird die Vorrichtung zur 
Schneidraumverstellung beschrieben. 
Die Fig. 2 zeigt die KutterschOssel und Schneidhaube, 

45 sowie den Messerkopf in der Seitenansicht jm Schnitt, 
die Fig, 3 zeigt die Einzelheit der Verbjndung der 
Antriebsstange mtt der zusatzlichen Haube. 
[0009] Die KutterschOssel beshzt eine etwa ringfOr- 
mige Trogform mit einem kegelstumpffOrmigen Mittel- 

50 teH. Dieser ist in der Schnittdarstellung nicht ersichtlich. 
Der Messerarm erstreckt sich tangential Qber die Kut- 
terschOssel, so daB die Messer des Messerkopf es in 
den Trog ragen: Der Bereich der Messerwelle, des Mes- 
serkopf es wird von einer Schneidhaube £tt)erdeckt, die 

55 sich auf den Rand der KutterschOssel abstotzt. Diese 
wird auBerdem durch ein Gelenk am Maschinengestell 
.. gehalten, so daB sie nach oben/hinten schwenkbar ist. 
Neben der Sicherheitsfunktion hinsichtlich der Kutter- 
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messer hat die Schneidhaube eineh maBgeblichen Ein- 
fluB auf den ZerWeinerungsprozeB. So wird durch die 
Veranderung des Abstandes zwischen dem Messerein- 
zug&paar und der in Drehrichtung der Kutterschussel 
hinteren Seitenwand der Schneidhaube der Schneid- 
druck gesteuert und darrrit unter anderem die Haltekraft 
des Rohstoffes gegen die Schneidwirkung der Messer 
beeinfluBt 

GemaB der Erfindung ist in dieser Ausfuhrungsfbrm 
zwischen der Schneidhaube und dem Messertopf eine 
zusdtzliche Haube (Innenhaube) angeordhet Diese ist 
ah der Schneidhaube mittels Stifte und Nuten befestigt 
und waagerecht beweglich gefuhrt Eine horizontale 
Antriebsstange (Einzeiheit gemdB Figur 3) durchdringt 
die Schneidhaube im Bereich des Messerwellenarmes 
und ist ausrastbar mit der Innenhaube vertxinden. Mit- 
tels eines nicht dargestellten Antriebes und , der 
Antriebsstange ist die Innenhaube horizontal z.B. 50 
mm, je nach BaugrOBe, verschiebbar. Entsprechend 
angeordnete Dichtstrerfen an der Schneidhaube und 
dem Messerwellenarm verhindern ein Eindringen von 
Bratmasse zwischen die beiden Hauben. 
Zur Herstellung von Bruhwurstbrdt wird die Kutter- 
schpssel mit Fleischstdcken wie in Beispiel 1 beschickt. 
Vor Beginn der ZerWeinerung wird die Innenhaube in 
die duBere Endstellung verfahren, so daB ein maxima- 
ler Abstand zwischen dem Messereinzugspaar und der 
in Drehrichtung der Kutterschussel hinteren Seiten- 
wand enisteht. Die ZerWeinerung erfbjgt dadurch bei 
einem geringem Schneiddruck. wodurch ein schneller 
Temper aturanstieg vermieden wind und so bedeutend 
mehr Schneidarbeit eingetragen werder kann. 
jm ProzeByeriauf ist eine Emulgierung der Bratmasse 
bei hOherer Temperatur erwunscht Dazu wird nach der 
Messung der Werte, die VVasser/Eismischung zugege- 
ben. Gleichzeitig Oder anschlieBend werden die rezept- 
abhdngigen Ingredienzien und ggf. der Fettanteil 
gemSB Beispiel 1 hinzugefdgt. Mit fortschreitenden Kut- 
terprozeB wird die, Innenhaube zurQckgefahren. Die 
dadurch errtstehende VerWeinerung des Abstandes 
zwischen dem Messereinzugspaar und der in Drehrich- 
tung der Kutterschussel hinteren Seitenwand fuhrt zur 
Schneiddruckahderung. 

Die Beweguhgssteuerung kann in Abh&ngigkeit vom 
Schneiddruck, der Viskositat der Bratmasse Oder der 
ProzeBzeit erfolgen. 

PatentansprQche 



1. Verfahren zum Steuern des Kutterns bei der, Her- 
stellung von Wurstbrat, insbesondere BrQhwurst- 
brat, unter Messung von physikalischen Para- 
meterh der Bratmasse wahrend der ZerWeinerung 
und davon abhangigen SchOttungbzw. Kutterungs- . 

' verlauf und verSnderbarem Schneidspart Oder 
Schneidraum, dadurch getennzeichnet. dass. 

a) • erst nur der Fleisch- Oder Fleisch/Fettanteil 



. der herzustellenden Bratmasse ohne Schot- 
tungsmenge und ohne weitere Ingredienzien 
eingebrachtwird, 

b) - in etner folgenden MeBwertermittlungs- 
phase bei laufender ZerWeinerung der Zunah- 
mewert der Widerstandskraft (VisKositat) der 
Masse ermitteft wird, 

c) - wahrend der MeBwertermittlungsphase die 
Maschineaparameter und die Einsatztempera- 

10 tur der Masse unter def inierten Bedingungen 

gehaften werden, 

d) • und in Abhangigke'rt vom Anstiegsverhalten 
der Widerstandskraft (viskositat) der Masse 
die SchGttungsmenge berechnet und anschlie- 

is Bend zugegeben wind, und/pder 

e) - in Abhangigkeit von den verfahrensbestim- 
menden ProzeBparametem und den Stoffzu- 
standsdnderungen, der Schneidhaubenraum 
und/oder DurchfluBspah in der Schneidhaube 

20 in der GrOBe una7oder Geometrie undAoder 

Lage wahrend der ProzeBstufen verandert 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 ( dadurch gekenn- 
25 zeichnet, 

dass die Viskositat der Masse durch einen in die 
Bratmasse eintauchendeh Sensor gemessen wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
30 zeichnet, 

dass die herzusteilende Bratmasse wahrend der 
MeBwertermittlungsphase intensiv gekuhrt wind. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
35 zeichnet, 

dass die Viskositat der Masse durch indirekte Mes- 
sungen, wie elektrische Leitfahigkeit Schneid- 
druck. Drehmoment am Messer kopf, Strom- 
aufnahme des Messerkopfantriebes als Korrelati- 
40 onswerte ermittelt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

dass wahrend der MeBwertermittlungsphase 
45 gleichzeitig Hirfswerte wie Messerscharfe, Brattem- 
peraturverlauf und Kutterzeit registriert und korri- 
gierend benjcksichtigt werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekenn- 
50 zeichnet, 



- a), die ermrttelten MeBwerte.. zur. Viskositat 

55 durch einen ProzeBrechner ' zwischen- 

gespeichert und 

b) die SchOttmenge aufgrund von vorgegebe- 
nen Verglelchwerten berechnet wind. 
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7. 



c) wobei Hilfswerte wie Messerscharfe, Brat- 
temperaturverlauf und Kutterzeit korrigierend 
beittcksichtigt werden. 

Verfahren nach Anspaich 1 bis 6. dadurch gekenn- 
zeichnet 

dass die errechnete SchGttmenge nach deren 
Errrirfflung in einer vorbestimmten Zeit in einer 
Menge Oder Teilrhengen als Wasser, Wasser- Eis 
Oder Eiszugegeben wird. 



10 



Verfahren nach Anspruch 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet 

dass das Kuttern nach Zugabe und Einarberten der 
SchGttung, der Ingredienzien unci ggt des Fettan- is 
teiles bratspezifisch bieendet wird. 



Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet 

dass wahrend des Kutterprozesses. in Abhangig- 
keit von der fortschreitenden Bratbildung, der 
Schneidhaubenraum und/oder DurchfluBspalt in 
der Schneidhaube in der GrOBe und/oder Geome- 
trie urxt/oder Uge verarxJert wiri^ 



1 0. Verfahren nach Anspruch 1 und 9. dadurch gekenn- 
zeichnet 

dass wahrend des Kutterprozesses, in Abhangig- 
keit von der fortschreitenden Veranderung der Vis- 
kositat bzw. des ZerWeinerungsgrades der 
Bratmasse, der Schneidhaubenraum und/oder 
DurchfluBspalt in der Schneidhaube in der GrOBe 
und/oder Geometrie und/oder Lage verandert wird. 

11 . Verfahren nach Anspruch 1 und 9, dadurch gekenn- 
zeichnet 

dass wahrend des Kutterprozesses. in Abhangig- 
keit von der Schneid- und Mischzert. der Schneid- 
haubenraum und/oder DurchfluSspaft in der 
Schneidhaube in der GrOBe und/oder Geometrie 
' und/oder Lage verandert wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 1 und 9, dadurch gekenn- 
zieichnet, 

dass wahrend des Kutterprozesses, in Abhangig- 
kert von der Brattemperatur, der Schneidhauben- 
raum und/oder DurchfluBspalt in der Schneidhaube 
in der GrOBe und/oder Geometrie und/oder Lage 
verandert wird. 



20 



25 



30 



40 



45 



gekennzeichnet 

dass der Schneidhaubenraum und/oder DurchfluB- 
spalt in der Schneidhaube in der GrdBe und/oder 
Geometrie und/oder Lage durch einen ProzeBrech- 
ner auf der Basis der KutterprozeBwerte gesteuert 
wird. 

15. Vorrichtung zur DurchfQhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1 und 9 bis 14, dadurch gekennzeichnet, 
dass zur schheidraumverstellung in der Schneid- 
haube eine zusatzliche Haube horizontal ver- 
schiebbar, parallel zur Messerwefle, gelagert und 
mit einem Verstellantrieb verbunden ist, der in 
Abhangigkeit von verfahrensbestimmenden Pro- 
zeBparametern gesteuert wird. 

16. Vorrichtung zur DurchfQhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1 und 9 bis 14, dadurch gekennzeichnet, 
dass die in Drehrichtung der KutterschQssel hintere 
Seitenwand der Schneidhaube an der Schneid- 
haube horizontal verschiebbar gelagert ist. wobei 
sich die RQckwand der Schneidhaube uber den 
Verschiebebereich entsprechend parallel erstreckL 

17. Vorrichtung zur DurchfQhrung des Verfahrens hiach 
Anspruch 1 und 9 bis 14, dadurch gekennzeichnet. 
dass die Schneidhaube in Bezug auf den Messer- 
topf horizontal verschiebbar gelagert urid mit 
einem Verstellantrieb verbunden ist der in Abhan- 
gigkeit von verfahrensbestimmenden ProzeBpara- 
metern gesteuert wird. 

18. Vprrichtung zur DurchfQhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1 und 9 bis 14, dadurch gekennzeichnet, 
dass vor der RQckwand der Messerhaube eine 
zusatzliche Wandung zwischen den Seitenwanden 
radial zur Messerwelle verschiebbar angeordnet ist. , 

19. Vorrichtung zur DurchfQhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1 und 9. dadurch gekennzeichnet. 
dass die Vorrichtungen zur Verstellung des 
Schneidraumes und DurchfluBspaltes kombiniert 
sind. 



13. Verfahren nach Anspruch 1 und 9 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet 

. dass der Schneidhaubenraum und/oder Durchf luB- 
spalt in der Schneidhaube in der GrOBe und/oder 

. Geometrie und/oder Lage in AbhangigkBit von der 
herzustellehden Bratmasse voreingestelrt wird. 



so 
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14. Verfahren nach Anspruch 1 und 9 bis 13, dadurch 
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